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© Abgasbehandlungsvorrichtung fur Verbrennungsmotorenabgase 

© Abgasbehandlungsvorrichtung fur Verbrennungsmotoren- 
abgase, aufweisend: , 

(a) ein Gehause (4), in dessen Lagerungsbareich (8) in 
Lfingsrichtung hintareinander mindestens zwei Abgasbe- 
handlungsk6rper (20) mit gegenseitigem Abstand mittels 
mindestens einer Lagarungsmatto (18) gehaltert sind; 

(b) einen Zustromtrichter (8) an der Eintrittsseite das 
Qahau888 (4); 

(c) und einen Abstromtrichter (10) an dar Austrittsseite das 
Gehauses (4), 
dadurch gekennzeichnet, 

(d) daS der Abstandsraum (22) zwischen den zwei Abgasbe- 
handiungskorparn (20) an seinem Umfang von einer Draht- 
matte (36) umgrenzt ist. 
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Beschreibung 

Gegenstand der Erfindung ist eine Abgasbehand- 
lungsvorrichtung fur Verbrennungsmotorenabgase auf- 
weisend: 

a) ein Gehause, in dessen Lagerungsbereich in 
Langsrichtung hintereinander mindestens zwei Ab- 
gasbehandlungskorper mit gegenseitigem Abstand 
mittels mindestens einer Lagerungsmatte gehaltert 
sind; 

b) einen Zustrdmtrichter an der Eintrittsseite des 
Gehauses; 

c) und einen Abstromtrichter an der Austrittsseite 
des Gehauses, 

dadurch gekennzeichnet, 

d) daB der Abstandsraum zwischen den zwei Ab- 
gasbehandlungskdrpern an seinem Umfang von ei- 
ner Drahtmatte umgrenzt ist 

Die Drahtmatte schutzt den — normalerweise von 
der Lagerungsmatte oder einer Isoliermatte eingenom- 
menen — Ringraum zwischen sich und dem Gehause 
gegen die unmittelbare Einwirkung des heiBen und pul- 
sierenden Abgases. Die Drahtmatte kann diese Schutz- 
funktion erfttllen, obwohi sie fur sich genommen gas- 
durchiassig ist ErfindungsgemaB wurde jedoch gefun- 
den, daB das Vorsehen einer Drahtmatte an dieser Stelle 
im Vergleich zu den bisher ublichen Blechringen oder 
Keramikringen eine Reihe von Vorteilen mit sich bringt, 
insbesondere hinsichtlich rationellerer Hersteilung und 
erleichtertem Zusammenbau der Abgasbehandlungs- 
vorrichtung. Die nachfolgende Beschreibung wird noch 
detailliertere Ausfiihrungen hierzu enthalten. 

Der Begriff "Abgasbehandlungskorper" soil Behand- 
lungskdrper zur katalytischen Entgiftung von Abgasen 
(weitgehende Beseitigung von unverbrannten Kohlen- 
wasserstoffen, Kohlenmonoxid und Stickoxiden) und 
Behandlungskorper zum Ausfiltern von Partikeln aus 
Dieselmotorenabgas, wobei mdglicherweise auch noch 
eine katalytisch begQnstigte Umsetzung der herausgefil- 
terten Partikel stattfindet, umfassen. Die haufigsten 
Bauarten der erstgenannten Abgasbehandlungskorper 
sind keramische Monolithe und aus Blechbahnen gewik- 
kelte Behandlungskdrper, wobei beide Bauarten eine 
Vielzahl von in Langsrichtung verlaufenden Durchstrd- 
mungskanaien aufweisen und die Kanalwande mit kata- 
lysatorhaltiger Substanz beschichtet sind. Bei den Be- 
handlungskorpern zum Herausfiltern von Partikeln 
kommen insbesondere Keramikfilter, Sintermetallfilter 
und Wickelfilter aus temperaturbestandigen Faden in 
Betracht 

Fur die angesprochene Lagerungsmatte sind Lage- 
rungsmatten aus hinreichend temperaturbestandigen 
Fasern oder sogenannte Quellmatten bevorzugt, bei de- 
nen Glimmerteilchen in einem Grundgeriist aus Fasern 
eingebettet sind; wenn eine Quellmatte im Betrieb der 
Abgasbehandlungsvorrichtung auf hdhere Temperatur 
gebracht wird, vergrdBern sich die Glimmerteilchen 
stark in ihrem Volumen, die Lagerungsmatte erzeugt 
eine Vorspannung zwischen dem Lagerungsbereich des 
Gehauses und dem bzw. den Abgasbehandlungskdr- 
per(n) in gewilnschter GroBe. 

Die Begriff e M Zust^6mtrichter ,, und "Abstromtrichter" 
bezeichnen Bestandteile des Gehauses, die einen Ober- 
gang von dem kleineren Querschnitt einer Abgaslei- 
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tung, in die die Abgasbehandlungsvorrichtung einge- 
baut ist oder eingebaut werden soil, und dem groBeren 
Querschnitt des Lagerungsbereichs des Gehauses her- 
stellen. Beim Zustrdmtrichter erweitert sich der Quer- 
5 schnitt in Strdmungsrichtung, wahrend sich beim Ab- 
stromtrichter der Strdmungsquerschnitt in Strdmungs- 
richtung verengt Der Zustromtrichter und der Ab- 
stromtrichter miissen keineswegs eine exakte oder an- 
genaherte Kegelgestalt haben. Man kennt eine Vielzahl 

10 unterschiedlicher geometrischer Formen, insbesondere 
auch unsymmetrische Formen im Querschnitt oder im 
Langsschnitt Es kommt lediglich auf die angesprochene 
Funktion des Obergangs des Strdmungsquerschnitts an. 
— Ferner sei erwahnt, daB im Rahmen der Erfindung 

15 doppelwandige Zustromtrichter und Abstromtrichter 
bevorzugt sind, wie sich weiter hinten auch bei den Aus- 
fiihrungsbeispielen zeigen wird 

Die angesprochene Drahtmatte ist vorzugsweise ein 
flachiges Gebilde mit recht geringer Dicke im Vergleich 

20 zu ihren Abmessungen in der Flache. Drahtmatten mit 
einer Dicke unter 1 mm, abgesehen von den weiter un- 
ten noch anzusprechenden Einpragungen, sind bevor- 
zugt Die Drahtmatte ist vorzugsweise streifenfdrmig, 
d h. in Umfangsrichtung der Abgasbehandlungskorper 

25 so lang, daB sie mindestens einmal um den Abstands- 
raum herumgelegt werden kann, aber in Langsrichtung 
der Abgasbehandlungsvorrichtung gemessen lediglich 
so breit, daB sie den Abstandsraum uberbruckt und noch 
ein Stuck weit jeden der beiden abschlieBenden Abgas- 

30 behandlungskorper uberdeckt 

Einleitend ist angesprochen worden, daB die Abgas- 
behandlungsvorrichtung mindestens eine Lagerungs- 
matte aufweist. Diese kann zum Beispiel fur die zwei 
oder mehr Abgasbehandlungskorper zugleich vorgese- 

35 hen sein. Andererseits kann pro Abgasbehandlungskor- 
per eine eigene oder sogar mehrere Lagerungsmatten 
vorgesehensein. 

Einleitend ist angesprochen worden, daB die Abgas- 
behandlungsvorrichtung mindestens zwei Abgasbe- 

40 handlungskdrper in Langsrichtung bzw. in Strdmungs- 
richtung hintereinander aufweist Es wird darauf hinge- 
wiesen, daB auch mehr als zwei Abgasbehandlungskor- 
per hintereinander vorgesehen sein kdnnen, wobei drei 
Abgasbehandlungskorper hintereinander durchaus 

45 nicht selten sind Bei mehr als zwei Abgasbehandlungs- 
kdrpern hintereinander ergeben sich naturgemaB mehr 
als ein Abstandsraum zwischen benachbarten Abgasbe- 
handlungskdrpent Vorzugsweise werden die in den Pa- 
tentanspruchen angegebenen MaBnahmen an dem wei- 

50 teren Abstandsraum oder den weiteren Abstandsrau- 
men in analoger Wetse verwirklicht Es ist aber auch 
mdglich, dort mit anderen MaBnahmen zu arbeiten. 

In Weiterbildung der Erfindung besteht die Draht- 
matte aus austenitischem Stahldraht mit einer Draht- 

55 starke von mindestens 0, 1 mm, wobei besonders bevor- 
zugte Drahtstarken im Bereich von 0, 15 bis 0,25 mm 
Iiegen. Man kennt Drahtmatten aus Inconel-Drahten 
mit Drahtstarken unter 1 mm. Es hat sich uberraschend 
gezeigt, daB die erfindungsgemaB bevorzugten Stahl- 

60 drahte weniger zur Versprddung und Verzunderung bei 
kurzzeitigen Temperaturspitzen neigen. Die mit der re- 
lativ hohen Drahtstarke einhergehende, hdhere Steifig- 
keit der Drahtmatte ist zumindest bei einem Teil der 
Konstruktions- und Montagesituationen erwiinscht 

65 Vorzugsweise wird eine als Drahtgewebe ausgebilde- 
te Drahtmatte vorgesehen. Drahtgewebe kdnnen rela- 
tiv "dichf hergestelit werden und bieten dann in er- 
wiinschter Weise einen fuhlbaren Durchstrdmungswi- 
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derstand Die Drahtgewebe werden vorzugsweise so 
eingesetzt daB ihre Drahtfaden schrag zur Langsrich- 
tung des Gehauses verlaufen, insbesondere in der Art, 
daB beide Fadenrichtungen des Gewebes unter etwa 
45° zur Langsrichtung der Abgasbehandlungsvorrich- 5 
tung verlaufen. Mit derartigem Verlauf der Drahtfaden 
wird einer Ausbildung von Beulen im Drahtgewebe bei 
Langenerh6hung der Drahte infolge erhdhter Tempera- 
tur am besten entgegengewirkt 

Alternativ kann man eine Drahtmatte aus Drahtge- 10 
strick einsetzen. Drahtgestrick ist anpassungsfahiger 
und fiexibler als Drahtgewebe und neigt weniger zur 
Bildung von Ausbeuiungen bei erhdhter Temperatur. 
Wenn nicht die groBere Steifigkeit des Drahtgewebes 
erwunscht ist, insbesondere bei bestimmten Arten des 15 
Zusammenbauens der Abgasbehandlungsvorrichtung, 
ist deshalb Drahtgestrick vorteilhaft einsetzbar. Beson- 
ders bevorzugt ist Drahtgestrick mit Omega-formigen 
Maschen. Das Drahtgestrick wird vorzugsweise derart 
eingesetzt, daB die Fadenlaufrichtung in Langsrichtung 20 
der Abgasbehandlungsvorrichtung liegt (wodurch sich 
in Langsrichtung die groBte Steifigkeit ergibt) und die 
Maschenrichtung in Umfangsrichtung liegt (wodurch 
sich in dieser Richtung eine gewisse Zusammenschieb- 
barkeit ergibt). Man kann das Drahtgestrick mit Faden- 25 
laufrichtung und Maschenrichtung genau umgekehrt 
einsetzen, z. B. als Drahtgestrickschlauch Qber die End- 
bereiche der beiden benachbarten Abgasbehandlungs- 
korpergezogen. 

Bei Einsatz eines Drahtgewebestreifens mit dem be- 30 
schriebenen Schragverlauf der Drahtfaden ist der 
Drahtgewebestreifen vorzugsweise an seinen Umfangs- 
enden entsprechend dem Verlauf der Drahtfaden schrag 
abgeschnitten. Auf diese Weise vermeidet man Ausfran- 
sungen an den Umfangsenden, was die Anbringung des 35 
Drahtgewebestreifens erschweren wurde. 

Eine erste bevorzugte Moglichkeit besteht darin, die 
Drahtmatte einlagig vorzusehen, wobei eine der dabei 
moglichen Arten, namiich als schlauchformige Draht- 
matte, bereits angesprochen worden ist Abgesehen von 40 
diesem Sonderf all hat man bei der einlagigen Drahtmat- 
te normalerweise eine Oberlappung in Umfangsrich- 
tung. An der Oberlappung kann eine PunktschweiBung 
vorgesehen sein, was aber in vielen Fallen entbehrlich 
ist 45 

Alternativ ist bevorzugt, die Drahtmatte mehrlagig 
vorzusehen, insbesondere durch mehrfaches Herum- 
wickeln um die Anordnung aus zwei benachbarten Ab- 
gasbehandlungskdrpern, Zusammenfalten vor dem 
Herumwickein oder Herumwickeln eines zur Zweila- 50 
gigkeit flachgepreBten Schlauchs. 

In Weiterbildung der Erfindung weist die Drahtmatte 
nach auBen gerichtete oder nach innen gerichtete, vor- 
zugsweise in einem Anordnungsmuster angeordnete 
Einpragungen auf. Durch die Einpragungen werden fur 55 
etwaige Verformungen der Drahtmatte bei Tempera- 
turerhdhung Richtungen oder Biegelinien vorgegeben. 
Infolgedessen kommt es weniger leicht zum lokalen 
Bruch der Drahtmatte, als wenn sich die Ausbeuiungen 
willkurliche Richtungen suchen wurden. Die Einpragun- eo 
gen konnen mehr linienformig sein, insbesondere in 
Langsrichtung der Abgasbehandlungsvorrichtung ver- 
laufen, oder mehr punktuell, z. B. halbkugelformig oder 
abgerundet-kegelformig. Bei den mehr punktuellen Ein- 
pragungen ist ein Anordnungsmuster mit Reihenverlauf 65 
schrag zur Langsrichtung der Abgasbehandlungsvor- 
richtung giinstig. Insgesamt wird bevorzugt die Einpra- 
gungen nur in demjenigen Bereich vorzusehen, wo die 



Drahtmatte den Abstandsraum Qberbruckt nicht je- 
doch in den Bereichen, wo die Drahtmatte die Endberei- 
che der beiden benachbarten Abgasbehandlungskdrper 
uberdeckt bzw. an deren Umf angen anliegt 

In Weiterbildung der Erfindung besitzt die Drahtmat- 
te jeweils am Obergang zwischen ihrem den Abstands- 
raum iiberbriickenden Bereich und ihrem auf dem Um- 
fang eines Abgasbehandlungskorpers aufliegenden Be- 
reich einen Absatz zur Schaffung einer in Langsrichtung 
wirksamen Anlageflache. Somit werden praktisch An- 
schiage zwischen den Abgasbehandlungskorpern und 
der Drahtmatte gebildet Diese Anschiage konnen ins- 
besondere im Zusammenhang mit dem Zusammenbau 
der Abgasbehandlungsvorrichtung sehr hilfreich sein, 
wie weiter unten noch deutlicher werden wird. 

Weiter vorn ist bereits erwahnt worden, daB bei der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung als Lagerungsmatte ei- 
ne Quellmatte bevorzugt ist In Weiterbildung der Erfin- 
dung ist die Quellmatte mindestens in einem derjenigen 
Bereiche, wo eine Hochtemperaturbeanspruchung auf- 
treten kann, mit einem Bindemittel unter Schaffung von 
Verklebung an Faserkreuzungsstellen und unter Ver- 
meidung einer weitgehenden Hohlraumausfflllung im- 
pragniert Aufgrund dieser Impragnierung erhalten die 
Fasern des Keramikfaser-Grundgeriists einen derarti- 
gen Zusammenhalt daB sie durch das pulsierende Ab- 
gas nicht ausgetragen werden. Ferner werden die Glim- 
merteilchen gebunden und an einer Bewegung zwischen 
den Fasern gehindert Der Stabilisierungseffekt durch 
die Impragnierung ist sogar dann noch vorhanden, wenn 
die Quellmatte lokal auf ttber 850° C erhitzt worden ist 
und im uberhitzten Bereich die Glimmerteilchen ihre 
Expansionseigenschaften mindestens teilweise verloren 
haben. Die erfindungsgemafle Impragnierung vermei- 
det bewuBt eine weitgehende Hohlraumausfullung zwi- 
schen den Fasern der Quellmatte, sondern zielt auf Ver- 
klebung der Fasern mdglichst nur an den Faserkreu- 
zungsstellen ab; es soil nicht eine die Oberflache der 
Quellmatte verschlieBende Schicht gebildet werden. 
Auf diese Weise bleibt im impragnierten Bereich der 
Quellmatte eine erhebliche Restelastizitat erhalten, um 
die Halterung des Abgasbehandlungskorpers auch un- 
ter wechselnden Temperaturen sicherzustellen, auch 
wenn die Glimmerteilchen im impragnierten Bereich 
schon uberhitzt sind Ferner bleibt die Isolationswir- 
kung durch die gasgefullten Hohlraume zwischen den 
Fasern weitgehend erhalten. 

Bereiche der Quellmatte, die wegen der Temperatur- 
und Pulsationsbeanspruchung fur die Impragnierung 
besonders pradestiniert sind, sind die axialen Endberei- 
che, ganz besonders an dem zustrdmseidgen Ende, und 
der den Abstandsraum zwischen den zwei Abgasbe- 
handlungskorpern uberbriickende Bereich. In der Praxis 
bringt man so viel Bindemittel auf, daB es an der Quell- 
mattenstirnseite einige mm weit eindringt und am den 
Abstandsraum uberbriickenden Bereich von der Innen- 
seite her fur einen Teil der Dicke der Quellmatte ein- 
dringt 

Besonders bevorzugt sind Bindemittel auf der Basis 
einer metallorganischen Verbindung, insbesondere Si- 
lan, von Kalium-Methylsiliconat von Natrium-Methyl- 
siliconat oder von Aluminiumphosphat insbesondere 
Monoaluminiumphosphat oder Aluminiumchromphos- 
phat. 

Das Bindemittel kann vorzugsweise als waBrige L6- 
sung oder organisch gelost eingebracht werden. im erst- 
genannten Fall trocknet die Impragnierung recht bald 
nach dem Einbringen an der Luft Im zweitgenannten 
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Fall kann man so arbeiten, daB die Impragnierung erst • diesem Zustand bleibt und die Fasern in den kalteren 

im Betrieb der Abgasbehandlungsvorrichtung durch Schichten der Isoliermatte vor dem Zugang des Abga- 

Aufheizen ihre organischen Anteile verliert und erhar- ses und damit vor dem Austragen schtitzt In der Praxis 

tet Infolgedessen ist es moglich, die Quellmatten mit kann man die Erweichungstemperatur der Glasfasern 

Vorimpragnierung durch den Lieferanten in den ge- 5 durch entsprechendes Auslaugen unterschiedlicher 

wunschten Bereichen zu beziehen. Das Impragnierungs- .. Rohglaser auf gewOnschte Temperaturen im Bereich 

mittel kann man in der Konsistenz und Menge bequem von etwa 500 bis 950° C einstellen. 

so einstellen, daB es so in die Quellmatte eindringt, wie Vorzugsweise ist die Isoliermatte als Glasfaservlies, 

vorstehend beschrieben; man kann auch ein Netzmittel vorzugsweise vernadelt zu einem Glasfaserfilz, ausge- 

als Zusatz verwenden. 10 bildet. Durch das Vernadeln werden die Fdamentstran- 

Die erfindungsgemaBe Impragnierung hat auch den ' ge senkrecht zu ihrer Verlauf srichtung mechanisch ge- 

Effekt, das Aufgehen der Glimmerteilchen bei entspre- bunden, so daB auch ohne Bindemittel ein fester, elasti- 

chend erhdhter Temperatur, d h. die thermische Aktivi- scher Filz erhalten wird Die beschriebene Filmbildung 

tat der Quellmatte, drtlich zu behindern bzw. zu verrin- durch Zusammensintern von Glasfasern an den Kreu- 

gern. 15 zungsstellen kann man auch durch Vorheizen der Ab- 

Insbesondere wird hierdurch die Beiastung durch die . gasbehandlungsvorrichtung vor dem Einbau in ein 

Quellmatte auf die den Abstandsraum zwischen den Kraftfahrzeug mit Hilf e von HeiBgas erzeugea 

zwei Abgasbehandlungskorpern umgrenzende Draht- Alternativ kann die Isoliermatte aus Fasergestrick 

matte verringert und somit einem Eindriicken der . oder Fasergewebe, auch mehrlagig, bestehen, wobei 

Drahtmatte nach innen entgegengewirkt In bevorzug- 20 Keramikfasern und Glasfasern besonders bevorzugt 

ter Weiterbildung der Erfindung ist die Drahtmatte min- sind Generell ist Aufbau der Isoliermatte aus texturier- 

destens im Bereich des Abgasbehandlungskdrper-Ab- ten (aufgeflauschten) Einzelfaden giinstig, urn die Isola- 

stands von einer Glasfaser-Isoliermatte umgeben, die tionseigenschaften durch Einbau kleinster Hohlraume 

aus durch Dusen gezogenen Glasfasern, im wesentli- zu verbessern. Zwischen der Isoliermatte und der 

chen ohne Feinstaubgehalt und im wesentlichen ohne 25 Drahtmatte kann eine Zwischenlage aus besonders wi- 

Grobteiichengehalt, aufgebaut ist An sich ist es die ein- derstandsfahigem, dichtgewebten oder gestrickten Fa- 

fachste Konstruktion, die als Quellmatte ausgebildete sermaterial vorgesehen sein. 

Lagerungsmatte durchgehend fur die zwei Abgasbe- Es wird ausdriicklich darauf hingewiesen, daB das auf 

handlungskSrper vorzusehen, so daB sie auch den Ab- den letzten Seiten beschriebene, spezielle Glasfaser-Iso- 

standsraum iiberbruckt Bei dieser Konstruktion kann 30 iiermaterial (vgL Ansprtiche 15 bis 18) nicht nur als die 

es jedoch unter ungiinstigen Umstanden dazu kommen, Drahtmatte im Bereich des Abstandsraums umgeben- 

daB die bei Erhitzung nach innen expandierende Quell- der Isolierstreifen vorgesehen sein kann, sondern auch 

matte die Drahtmatte im Bereich des Abstandsraums an anderen Stellen in der Abgasbehandlungsvorrich- 

starker nach innen druckt, als man dies haben mochte. tung. So kann man diese Glasfaser-Isoliermatte insbe- 

Eine mogliche Abhilfe besteht darin, in diesem Bereich, 35 sondere auch als Halterungsmatte fur Abgasbehand- 

der fur das Nachinnendriicken der Drahtmatte anMig Iungskorper einsetzen oder fur die Isolationsschicht in 

ist, keine Quellmatte vorzusehen, sondern einen bei Er- doppelwandigen Zustromtrichtern oder Abstromtrich- 

warmung nicht expandierenden Isolierstreifen, vorzugs- tern. 

weise aus GiasfasermateriaL Die Besonderheit, fur den Es wird ausdrucklich darauf hingewiesen, daB die in 

Isolierstreifen ein Glasfasermaterial aus durch Dusen 40 den Ansprttchen 2 bis 18 angegebenen MaBnahmen 

gezogenen Glasfasern, im wesentlichen ohne Feinstaub- groBenteils jeweils auch ohne Zusammenf assen mit den 

gehalt und im wesentlichen ohne Grobteilchengehalt, Merkmalen des Anspruchs 1 technisch sinnvoll verwirk- 

vorzusehen, ergibt ein besonders widerstandsfahiges, hchbar sind und deshalb eine eigenstandige Erfindung 

auch unter der Temperatur- und Pulsationsbelastung darstellen. Insbesondere ist es fur diese in den abhangi- 

desAbgases nicht gefahrdetes Material AuBerdem wird 45 gen Anspnichen 2 bis 18 angegebenen MaBnahmen 

beim Umgang mit diesem Glasfasermaterial, insbeson- nicht zwingend erforderlich, daB die Abgasbehand- 

dere beim Zusammenbau der Abgasbehandlungsvor- lungsvorrichtung mehrere Abgasbehandlungskorper 

richtungen, kein Feinstaub an die Umgebung abgege- hintereinander aufweist und/oder daB der Abstands- 

ben. raum zwischen zwei benachbarten Abgasbehandlungs- 

Vorzugsweise sind die Glasfasern der Isoliermatte 50 korpern von einer Drahtmatte umgrenzt ist Diese auch 

durch Auslaugen auf hoheren prozentualen Si02-Ge- selbstandige Bedeutung gilt insbesondere fur die in den 

halt und damit hdhere Temperaturbestandigkeit ge- Anspruchen 1 1 und 15 genannten MaBnahmen. 

bracht Diese Behandlung der Glasfasern wird Leachen Die Erfindung bezieht sich ferner auf Verfahren zum 

genannt; aus normalem Glas wird mehr Quarzglas. Zum Zusammenbau einer Abgasbehandlungsvorrichtung der 

Beispiel wird ein Glasfasermaterial, das 30 bis 40% Si02 55 in der vorliegenden Anmeldung off enbarten Art 

enthieit, durch das Leachen zu einer Art Quarzglas mit Ein erstes erfindungsgemaBes Verfahren ist dadurch 

etwa 60% Si02, Rest hauptsachlich CaO umgewandelt gekennzeichnet, daB die Lagerungsmatte und die Draht- 

]e hoher der Si0 2 -Gehalt des Glasfasermaterials ist, matte zu einer vormonuerten Einheit vereinigt werden 

desto hdher liegt dessen Erweichungstemperatur. Man und als vormontierte Einheit mit den zwei Abgasbe- 

kann nun, wie in Weiterbildung der Erfindung bevor- 60 handlungskorpern und dem Lagerungsbereich des Ge- 

zugt, die Glasfasern der Isoliermatte gezielt auf eine der hauses zusammengebaut werden. In den meisten Fallen 

Betriebstemperatur am Einbauort in der Abgasbehand- wird die vormontierte Einheit in einem ersten Schritt 
lungsvorrichtung angepafite Temperaturbestandigkeit urn die zwei Abgasbehandlungskorper herumgelegt; 
bringen derart, daB sich bei Temperaturen im oberen dann wird die Anordnung aus Abgasbehandlungskor- 
Betriebstemperaturbereich auf der heiBen Seite der Iso- 65 pern/Drahtmatte/Lagerungsmatte mit dem Lagerungs- 
liermatte ein Zusammensintern der Glasfasern an den bereich des Gehauses zusammengebaut. 

Kreuzungsstellen ergibt Hierdurch wird ein zahelasti- Ein zweites erfindungsgemaBes Verfahren ist da- 
scher Film gebildet, der auch spater beim Erkalten in durch gekennzeichnet, daB die zwei Abgasbehandlungs- 
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kdrper und die Drahtmatte zu einer vormontierten Ein- 
heit vereinigt werden und als vormontierte Einheit mit 
der mindestens einen Lagerungsmatte und dem Lage- 
rungsbereich des Gehauses zusammengebaut werden. 
In den meisten Fallen erfolgt das Herumlegen der Lage- 5 
rungsmatte in einem ersten Schritt und der Zusammen- 
bau mit dem Gehause in einem zweiten Schritt 

Ein drittes erfindungsgemaBes Verfahren ist dadurch 
gekennzeichnet, dafi die zwei Abgasbehandlungskdr- 
per, die Drahtmatte und die mindestens eine Lagerungs- 10 
matte zu einer vormontierten Einheit vereinigt werden 
und als vormontierte Einheit mit dem Lagerungsbereich 
des Gehauses zusammengebaut werden. 

Fur die Vereinigung der Drahtmatte mit der Lage- 
rungsmatte sind ein Verkleben und/oder ein Verhaken 15 
mittels abgebogener Drahtenden der Lagerungsmatte, 
insbesondere an deren beiden axialen Enden, bevorzugt 
Insbesondere wenn die Drahtmatte und/oder die Lage- 
rungsmatte mit den zwei Abgasbehandlungskdrpern zu 
einer vormontierten Einheit vereinigt wird, ist es bevor- 20 
zugt, daB die Drahtmatte und/oder die Lagerungsmatte 
mit den zwei Abgasbehandlungskdrpern bzw. dem be- 
treffenden Abgasbehandlungskorper verklebt werden. 
Gem&B einer besonders hervorzuhebenden, bevorzug- 
ten Weiterbildung der Erfindung wird die an einem Um- 25 
fangsende iiber die Lagerungsmatte uberstehende 
Drahtmatte fur das Vereinigen bzw. den Zusammenbau 
mit den Abgasbehandlungskorpern mit dem Oberstand 
unter das andere Umfangsende der Drahtmatte unter- 
geschoben. Dies ergibt eine ringsum liickenlose Ab- 30 
schirmung der Lagerungsmatte oder auch der dort vor- 
gesehenen Isoliermatte. 

Bei der Schaffung einer Anordnung aus den zwei Ab- 
gasbehandlungskorpern, der Drahtmatte und der Lage- 
rungsmatte kann man so vorgehen, daB — beispielswei- 35 
se durch Anschlage fur die voneinander abgewandten 
Stirnseiten der beiden Abgasbehandlungskorper in ei- 
ner Montagevorrichtung — die Herstellungstoieranz 
der Abgasbehandlungskorper in Langsrichtung durch 
einen sich in Langsrichtung langer oder kurzer einstel- 40 
lenden Abstandsraum zwischen den zwei Abgasbehand- 
lungskorpern aufgenommen wird, so daB diese Anord- 
nung mit Sollange mit dem Lagerungsbereich des Ge- 
hauses zusammengebaut werden kana Alternativ ist es 
aber moglich, eine Anordnung aus den zwei Abgasbe- 45 
handlungskdrpern, der Drahtmatte und der Lagerungs- 
matte in einem derartigen Zustand mit dem Lagerungs- 
bereich des Gehauses zusammenzubringen, daB sich die 
voneinander abgewandten Stirnseiten der zwei Abgas- 
behandlungskorper auf eine Soll-Relativlage zu Zu- 50 
strdmtrichter- und Abstrdmtrichter-Bestandteilen ein- 
stellen, wobei Herstellungstoleranzen in Langsrichtung 
der zwei Abgasbehandlungskorper und des Lagerungs- 
bereichs des Gehauses in dem Abstandsraum zwischen 
den zwei Abgasbehandlungskdrpern aufgenommen 55 
werden. Dies fiihrt im Ergebnis zu einer besonders per- 
fekten Positionierung der voneinander abgewandten 
Stirnseiten der Abgasbehandlungskorper relativ zu Be- 
standteilen der beiden Trichter, weil auch die Langento- 
leranz des Lagerungsbereichs des Gehauses beriicksich- eo 
tigt ist Einerseits sind die Stirnseiten der Abgasbehand- 
lungskorper an ihrem auBeren Rand reiativ stoBemp- 
findlich, andererseits ist gerade dort ein sehr enger Spalt 
insbesondere zu der Innenwand eines doppelwandigen 
Zustromtrichters oder Abstrdmtrichters von groflem 65 
Vorteil, um eine Beaufschlagung der Lagerungsmatte 
mit dem heiBen und pulsierenden Abgas durch den Spalt 
hindurch mdglichst gering zu halten. Eine bevorzugte 



Moglichkeit, wie man noch beim Zusammenbau der 
zwei Abgasbehandlungskorper, insbesondere als vor- 
montierte Anordnung mit der Drahtmatte und der La- 
gerungsmatte, mit dem Lagerungsbereich des Gehauses 
eine Verschiebung der Abgasbehandlungskorper relativ 
zu dem Lagerungsbereich des Gehauses zum Zweck der 
Erreichung der beschriebenen Soll-Relativlage ermogli- 
chen kann, ist die bereits angesprochene Verklebung 
mit der Drahtmatte und/oder der Lagerungsmatte, und 
zwar vorzugsweise mit einem zahelastischen Kleber, 
der die erforderlichen kleineren Verschiebungen noch 
zulaBt 

Nach einer bevorzugten Weiterbildung der erfin- 
dungsgemaBen Verfahren ist vorgesehen, daB die zwei 
Abgasbehandlungskorper als Abgasbehandlungskdr- 
per-Anordnung mit mindestens einem Abstandshalte- 
element zwischen den zwei Abgasbehandlungskorpern 
mit dem Lagerungsbereich des Gehauses zusammenge- 
baut werden, wobei das mindestens eine Abstandshalte- 
eiement so ausgebildet ist, daB es in fluchtiger Form aus 
der zusammengebauten Abgasbehandlungsvorrichtung 
entfernbar ist Das Arbeiten mit Abstandshalteelemen- 
ten erleichtert den Zusammenbau der Abgasbehand- 
lungsvorrichtung sehr, weil die Abgasbehandlungskor- 
per eine nur noch gezielt veranderbare, quasi-definierte 
Relativlage zueinander haben.Ganz besonders gunstige 
Verhaltnisse ergeben sich, wenn mindestens ein nach- 
giebiges Abstandshalteelement eingesetzt wird, das ein 
Zusammenschieben der zwei Abgasbehandlungskorper 
mit Zusammenschiebkraft auf geringerem Abstand zu- 
laBt Diese MaBnahme ermdglicht ein Kombinieren der 
geschilderten Vorgehensweisen der Toleranzaufnahme 
mit den Vorteilen der Abstandshalteelemente. 

Die Abstandshalteelement sind vorzugsweise entwe- 
der mdglichst ruckstandsfrei verbrennbar oder ver- 
dampfbar. Besonders bevorzugte Materialien sind Poly- 
ethylen oder Pappe oder C0 2 im festen Aggregatzu- 
stand. Polyethylen oder Pappe kdnnen problemlos in 
einer solchen Konsistenz oder Ausbildung vorgesehen 
werden, daB sie in Langsrichtung unter Krafteinsatz 
nachgiebig sind, z, B. als Polyethylen-Schaumstoff oder 
als bewuBt in Langsrichtung nachgiebig gestaltete 
Pappbldcke. 

Die in den beiden vorstehenden Absatzen beschrie- 
benen MaBnahmen haben auch losgel6st von den weiter 
vorn beschriebenen, drei erfindungsgemafien Verfahren 
selbstandige Bedeutung. Ferner wird darauf hingewie- 
sen, daB die in den beiden vorstehenden Absatzen be- 
schriebenen MaBnahmen naturgemaB auch dann ein- 
setzbar sind, wenn der Abstandsraum zwischen den 
zwei Abgasbehandlungskdrpern nicht durch eine 
Drahtmatte umgrenzt ist Schliefllich wird betont daB 
die in den beiden vorstehenden Absatzen beschriebenen 
MaBnahmen gerade auch bei mehr als zwei Abgasbe- 
handlungskdrpern hintereinander vorteilhaft sind. 

Um eine Anordnung aus den zwei Abgasbehand- 
lungskdrpern und der Lagerungsmatte, vorzugsweise 
auch noch aufweisend die Drahtmatte und/oder das 
mindestens eine Abstandselement mit dem Lagerungs- 
bereich des Gehauses zusammenzubauen, gibt es 
grundsatzlich die folgenden bevorzugten Mdglichkeiten 
(wobei man sich zur Vereinfachung der Vorstellung den 
Lagerungsbereich des Gehauses zylindrisch vorstellen 
kann): 

— langsgeteilter Lagerungsbereich des Gehauses 
oder insgesamt langsgeteiltes Gehause. Die be- 
schriebene Anordnung wird in eine Gehausehalfte 
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eingelegt, dann wird die zweite Gehausehalfte auf- 
gesetzt, und anschlieBend werden die beiden Ge- 
hausehalften durch Falzung oder SchweiBung mit- 
einander verbunden; 

— Herumlegen eines oder zweier Blechzuschnitte 
urn die beschriebene Anordnung, Zusammenziehen 
des Blechzuschnitts bzw. der Blechzuschnitte in 
Umfangsrichtung und Verbinden durch Falzung 
oder SchweiBung an den in Umfangsrichtung wei- 
senden Randern; 

— Einschieben der beschriebenen Anordnung in 
den rGhrenformigen Lagerungsbereich des Gehau- 
ses. Der Begriff "rohrenformig" erstreckt sich nicht 
nur auf kreisformige Querschnitte, sondern auch 
auf ovale, elliptische, abgerundet-dreieckfdrmige 
Querschnitte und anderes mehr. In diesem Fall muB 
mindestens an einem Axialende des Lagerungsbe- 
reichs des Gehauses der Trichter nachtraglich an- 
gebracht werden. 

Im Rahmen der Erfindung ist die zuletzt genannte 
Montageweise besonders bevorzugt Hier kommen die 
Vorteile der den Abstandsraum umgrenzenden Draht- 
matte und/oder des mindestens einen Abstandshalteele- 
ments fur die Durchfuhrung des Zusammenbaus beson- 
ders augenf allig zum Tragen. 

Vorzugsweise wird die Lagerungsmatte in demjeni- 
gen Bereich, mit dem sie den Abstandsraum zwischen 
den zwei Abgasbehandlungskorpern uberbruckt mit ei- 
nem Bindemittel unter Schaffung von Verklebung an 
Faserkreuzungsstellen und unter Vermeidung einer 
weitgehenden Hohlraumausfullung impragniert, ehe sie 
mit der Drahtmatte, den zwei Abgasbehandlungskor- 
pern und dem Lagerungsbereich des Gehauses zusam- 
mengebaut wird Die Lagerungsmatte ist vorzugsweise 
eine Quellmatte. Das Impragnieren wird vorzugsweise 
von derjenigen Seite der Lagerungsmatte her vorge- 
nommen, die nach dem Zusammenbau nach innen weist, 
und vorzugsweise geht die Impragnierung nicht bis nach 
auBen durch. 

Vorzugsweise wird die Lagerungsmatte in einem 
oder beiden axialen Endbereichen mit einem Bindemit- 
tel unter Schaffung von Verklebung an Faserkreuzungs- 
steUen und unter Vermeidung einer weitgehenden 
Hohlraumausfullung impragniert, nachdem sie mit den 
zwei Abgasbehandlungskorpern und dem Lagerungsbe- 
reich des Gehauses zusammengebaut worden ist Als 
besonders gunstige Einbringungsmethode hat sich das 
Eintraufeln von Bindemittel von der Stirnseite des be- 
treffenden Abgasbehandlungskdrpers herausgestellt 
AuBerdem ist es aus einer Reihe von Grunden gunstig, 
wenn die axialen Enden der Lagerungsmatte im Ver- 
gleich zu den dortigen Stirnseiten der Abgasbehand- 
lungskfirper ein Stuck zuriickgesetzt sind Die Lage- 
rungsmatte ist vorzugsweise eine Quellmatte. 

Zu diesen Impragnierungen sind weiter vorn noch 
weitere detaillierte Ausfuhrungen gemacht worden, die 
auch fur die verfahrensmaBigen Durchfuhrungen der 
Impragnierung Bedeutung haben. Ferner wird aus- 
driicklich darauf hingewiesen, daB diese Impragnierun- 
gen durchaus auch sinnvoil und vorteilhaf t durchf uhrbar 
sind, wenn man es mit einer Abgasbehandlungsvorrich- 
tung ohne Drahtmatte, ja hinsichtlich der Endbereichs- 
Impragnierung sogar mit nur einem Abgasbehandlungs- 
korper in dem Gehause zu tun hat Auch ist es fur diese 
Impragnierungen nicht zwingend, daB sie nur im Verein 
mit einem der drei erfindungsgemaBen Verfahren ein- 
gesetzt werden. 
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Die Erfindung und bevorzugte Ausgestaltungen der 
Erfindung werden nachf olgend anhand von zeichnerisch 
dargestellten AusfUhrungsbeispielen noch naher erlau- 
tert Es zeigt 

5 Fig. 1 eine Abgasbehandlungsvorrichtung im Langs- 
schnitt; 

Fig. 2 eine bei der Abgasbehandlungsvorrichtung von 
Fig. 1 vorgesehene Lagerungsmatte mit einer Draht- 
matte, flach ausgebreitet auf der Zeichnungsebene in 

io dem noch nicht urn die Abgasbehandlungskorper her- 
umgewundenen Zustand; 

Fig. 3 eine Teildarstellung einer Abgasbehandlungs- 
vorrichtung im Langsschnitt; 
Fig. 4 einen Querschnitt langs IV-IV der Abgasbe- 

15 handlungsvorrichtung nach Fig. 3; 

Fig. 5 eine Teildarstellung einer Abgasbehandlungs- 
vorrichtung im Langsschnitt; 

Fig. 6 und 7 zwei Ausfuhrungsbeispiele von Draht- 
matten mit Einpragungen, ausgebreitet in der Zeich- 

20 nungsebene im noch nicht montierten Zustand 

Die in Fig. 1 dargestellte Abgasbehandlungsvorrich- 
tung 2 besitzt ein Gehause 4, welches — in Durchstrd- 
mungsrichtung von links nach rechts in Fig. 1 fortschrei- 
tend — aus einem Zustromtrichter 6, einem Lagerungs- 

25 bereich 8 und einem Abstromtrichter 10 besteht. Um die 
Abgasbehandlungsvorrichtung 2 in die Abgasleitung ei- 
nes Verbrennungsmotors einzubauen, werden der Zu- 
stromtrichter 6 an seinem linken Ende und der Ab- 
stromtrichter 10 an seinem rechten Ende mit der nicht 

30 gezeichneten Abgasleitung verschweiBt 

Der Zustrdmtrichter 6 und der Abstromtrichter 10 
sind doppelwandig ausgefuhrt, wobei zwischen der Au- 
Ben wand 12 und der Innenwand 14 eine Isoliermatte 16 
aus Giasfaserfilz, geleached, vorhanden ist Die Trichter 

35 6, 10 und den Lagerungsbereich 8 des Gehauses 4 kann 
man sich am einfachsten mit kreisrundem Querschnitt 
vorstellen, wiewohl auch andere Querschnittsformen 
moglich sind wobei in diesem Fall die Trichter 6, 10 
einen Querschnittsubergang zu der Abgasleitung her- 

40 stellen mussen. 

Mittels einer Lagerungsmatte 18, die als Quellmatte 
ausgebildet ist, sind zwei Abgasbehandlungskorper 20 
in Langsrichtung der Abgasbehandlungsvorrichtung 2 
bzw. in Stromungsrichtung des Abgases hintereinander 

45 in dem Lagerungsbereich 8 gehaltert Zwischen den 
zwei Abgasbehandlungskorpern 20 besteht ein Ab- 
standsraum 22, der in der Praxis etwa 7 bis 15 mm in 
Langsrichtung miBt Die Lagerungsmatte 18 geht nahe- 
zu uber die gesamte Lange des Lagerungsbereichs 8 

50 durch und uberbruckt also den Abstandsraum 22. Sie 
endet allerdings jeweils ein kurzes Stuck von wenigen 
Millimetern vor den voneinander abgewandten Stirnsei- 
ten 24 der zwei Abgasbehandlungskorper 20. 
Fig. 2 zeigt die Lagerungsmatte 18 im auf der Zeich- 

55 nungsebene ausgebreiteten Zustand wobei die spatere 
Innenseite der Lagerungsmatte 18 dem Leser zuge- 
wandt ist An dem einen Umf angsende 26 hat die Lage- 
rungsmatte 18 einen in der Betrachtungsrichtung der 
Fig. 2 rechteckigen Vorsprung 28, mit dem ein entspre- 

60 chender Rucksprung 30 am anderen Umfangsende 32 
der Lagerungsmatte 18 korrespondiert. Wenn die Lage- 
rungsmatte um die zwei Abgasbehandlungskorper 20 
herumgelegt ist wie in Fig. 1 gezeigt, greift der Vor- 
sprung 28 in den Rucksprung 30, so daB kein in Axial- 

65 richtung geradlinig durchgehender UmfangsstoB der 
Lagerungsmatte 18 vorhanden ist 

In Fig. 1 und 2 ist durch Punktieren eine Impragnie- 
rungszone 34* eingezeichnet Die Impragnierungszone 



11 



DE 195 11 503 Al 



12 



34 ist streifenfdrmig und verlauft in der (spateren) Urn- 
fangsrichtung der Lagerungsmatte 18. Die Impragnie- 
rungszone 34 ist in Langsrichtung der Vorrichtung 2 
gemessen erhebiich breiter als der Abstandsraum 22, 
z. B. gut doppelt so breit Die Impragnierungszone 34 ist 
durch Auftraufeln oder Aufsprtihen eines Bindemittels, 
z. B. eines Silans, auf die in Fig. 2 dem Leser zugewandte 
Flachseite der Lagerungsmatte 18 gebildet, wobei das 
Bindemittel in einer solchen Menge aufgebracht wor- 
den ist, daB es nicht die ganze Dicke der Lagerungsmat- 
te 18 durchdringt 

Auf die streifenformige Impragnierungszone 34 ist 
eine streifenformige Drahtmatte 36, beim gezeichneten 
Ausfuhrungsbeispiel ausgebildet als Drahtgewebe, auf- 
gelegt Der Drahtgewebestreifen ist, gemessen in 
Langsrichtung der Vorrichtung 2, weniger breit als die 
Impragnierungszone 34, aber immer noch deutlich brei- 
ter ais der Abstandsraum 22. Der Drahtgewebestreifen 
besteht aus zueinander parallelen, ersten Drahtfaden 38 
und zueinander parallelen, zweiten Drahtfaden 40, wo- 
bei die zweiten Drahtfaden 40 mit den ersten Drahtfa- 
den 38 verwebt und zu diesen rechtwinklig sind. Die 
Drahtfaden bestehen aus austenitischem Stahl, vorzugs- 
weise Stahl 1.4401 (AISI 316), 1.4541 (AISI 321), 1.4828 
(AISI 309) oder 1.4841 (AISI 314 SS) in einer Drahtstar- 
ke von 0,2 mm. An den Umf angsenden 42 ist der Draht- 
gewebestreifen parallel zur Verlauf srichtung der ersten 
Drahtfaden 38, also unter 45° zu dem Verlauf der Axia- 
lenden 44 des Drahtgewebestreifens 36, abgeschnitten. 
An den Axialenden 44 sind die Drahte 38, 40 zu der 
Lagerungsmatte 18 hin abgebogen. Durch Eindriicken 
dieser abgebogenen Drahtenden hat sich der Drahtge- 
webestreifen 36 mit der Lagerungsmatte 18 verhakt 

Unten in Fig. 2 uberragt der Drahtgewebestreifen 36 
das Umfangsende 32 der Lagerungsmatte 18, und zwar 
so weit, dafl dieser Oberstand 46 — nach dem Herumle- 
gen der vormontierten Einheit aus Lagerungsmatte 18 
und Drahtgewebestreifen 36 urn die Abgasbehand- 
lungskdrper 20 — unter das andere Ende 48 des Draht- 
gewebestreifens 36 untergeschoben werden kann. 

Fig. 1 zeigt den fertig zusammengebauten Zustand. 
Die vormontierte Einheit aus Lagerungsmatte und da- 
mit vereinigtem Drahtgewebestreifen 36 ist derart urn 
die beiden Abgasbehandlungskorper 20 herumgelegt 
worden, daB die Drahtmatte 36 den Abstandsraum 22 an 
seinem Umfang umgrenzt und beidseitig ein axiales 
Stack weit auf den Umfangen der Abgasbehandlungs- 
korper 20 aufliegt 

Um die Anordnung aus den zwei Abgasbehandlungs- 
kdrper!) 20, der Drahtmatte 36 und der Lagerungsmatte 
18 besonders gut mit dem Lagerungsbereich 8 des Ge- 
hauses 4 zusammenbauen zu kdnnen, ist vorzugsweise 
die Lagerungsmatte 18 mittels eines zahelastischen Kle- 
bers mit den Umfangen der Abgasbehandlungskdrper 
20 verklebt worden. Diese Anordnung ist dann vorzugs- 
weise in Axialrichtung in den rdhrenfdrmigen Lage- 
rungsbereich 8 eingeschoben worden, und zwar derart, 
daB die voneinander abgewandten Stirnseiten 24 der 
Abgasbehandlungskdrper 20 einen etwas grdBeren Ab- 
stand voneinander hatten, als es dem auslegungsmaBi- 
gen Sollabstand in der fertig zusammengebauten Vor- 
richtung 2 entspricht In dem so zusammengebauten Zu- 
stand wird Bindemittel, z. B. ein Silan, auf den zustrdm- 
seitigen axialen Endbereich oder auf die beiden axiaien 
Endbereiche der Lagerungsmatte 18 aufgebracht, z. B. 
bei mit aufrechter Langsachse gehaitener Vorrichtung 
aufgetraufelt, und zwar so, daB es einige mm weit in 
Axialrichtung eindringt AnschlieBend werden in einer 



Montagevorrichtung die beiden Trichter 6 und 10 in 
Axialrichtung bis zum AnstoBen an die axial weisenden 
Blechkanten des Lagerungsbereichs 8 herangefahren. 
Entweder man hat vorher mittels bewegbarer Stempel 
5 die zwei Abgasbehandlungskdrper 20 zu der (von der 
Istiange des Lagerungsbereichs 8 abhangige) Soilage 
zusammengeschoben, oder man tut dies mit dem Heran- 
schieben der Trichter 6, 10. Dann werden die Trichter 6, 
10 mit dem Lagerungsbereich 8 mit der gezeichneten 
io Dreifachnaht, welche das Blech des Lagerungsbereichs 
8, die AuBenwand 12 des betreffenden Trichters 6 bzw. 
10 und die radial nach auBen weisende Kante der Innen- 
wand 14 des betreffenden Trichters 6 bzw. 10 erfaBt, 
verschweiBt Die auf die beschriebene Art eingesteilte 
is Soll-Relativlage der Stirnseiten 24 der Abgasbehand- 
lungskdrper 20 relativ zu den Innenwanden 14 der bei- 
den Trichter 6, 10 ist jedenfalls so, daB dort praktisch 
kein oder nur ein sehr schmaler Spalt zwischen dem 
auBeren Rand der betreffenden Stirnseite 24 und einem 
20 Bereich der Innenwand 14 des betreffenden Trichters 6 
bzw. 10, wo diese Innenwand im wesentlichen in Radial- 
richtung verlauft, besteht 

Zum Einschieben der Anordnung aus den Abgasbe- 
handlungskorpern 20, der Drahtmatte 36 und der Lage- 
25 rungsmatte 18 ist die Lagerungsmatte 18 auf etwa 2/3 
ihrer Ausgangsstarke zusammengepreBt worden, so 
daB die Abgasbehandlungskorper 20 auch vor dem er- 
sten Erhitzen der Lagerungsmatte 18 bereits mit einer 
gewissen Vorspannung in dem Gehause 4 gehaltert sind. 
30 Der Klebstoff zwischen der Lagerungsmatte 18 und den 
Umfangen der Abgasbehandlungskdrper 20 ist so be- 
schaffen, daB er die beschriebenen Verschiebebewegun- 
gen der Abgasbehandlungskdrper 20 relativ zu der La- 
gerungsmatte 18 beim Zusammenbau erlaubt. Hierbei 
35 verschieben sich die Abgasbehandlungskdrper 20 auch 
um kleine Wege relativ zu der Drahtmatte 36. 

Die beschriebene Art der Aufbringung von Bindemit- 
tel in der mittleren, streif enfdrmigen Impragnierungszo- 
ne 34 und in den beiden axialen Endbereichen 50 der 
40 Lagerungsmatte 18 hat den Vorteil, daB das Werkzeug, 
mit dem die Anordnung aus den zwei Abgasbehand- 
Iungskdrpern 20, der Drahtmatte 36 und der Lagerungs- 
matte 18 in den Lagerungsbereich 8 des Gehauses 4 
eingeschoben wird, nicht mit dem Bindemittel verunrei- 
45 nigtwird. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 3 und 4 ist eine 
streifenfdrmige Drahtmatte 36 veranschaulicht, die mit 
zwei (im angebrachten Zustand) umlaufenden Absatzen 
52 verformt ist, wodurch Anlageflachen geringer radia- 
50 ler Hdhe fur die dem Abstandsraum 22 zugewandten 
Stirnseiten der zwei Abgasbehandlungskdrper 20 gebil- 
det sind 

Ferner ist im Vergleich zum Ausfuhrungsbeispiel der 
Fig. 1 und 2 anders, daB die als Quellmatte ausgebildete 

55 Lagerungsmatte 18 nicht Ober die zwei Abgasbehand- 
lungskdrper 20 langs durchgeht, sondern in zwei Lage- 
rungsmatten 18 aufgeteilt ist Im Bereich der Drahtmat- 
te 36, aber in Langsrichtung der Vorrichtung 2 gemes- 
sen etwas weniger breit als diese, ist eine ringstreifen- 

60 formige Isoliermatte 54 eingebaut Diese besteht aus 
einem Glasf aserfilz, geleached auf eine derartige Erwei- 
chungstemperatur des Glasf asermate rials, daB in Be- 
trieb ein zahelastischer Schutzfilm unter Zusammensin- 
tern der Glasfilamente an den Kreuzungsstellen an der 

65 Innenseite der Isoliermatte 54 gebildet wird. 

Im Querschnitt der Fig. 4 sieht man, daB die Aus- 
drucksweise "ringstreifenfdrmige Isoliermatte" nur fur 
die Gesamtkonfiguration gilt Man kann den Gesamt- 
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umfang der Matte auf mehrere Teile, hier drei Teile, 
aufteilen, die in Umfangsrichtung aneinanderstoBen. 
Wenn das Glasfaserfilz-Material unter Temperaturbe- 
anspruchung etwas schrumpft, bleiben die Spalte an den 
StoBstellen immer noch kiein genug. AuBerdem erkennt 5 
man, daB jede der drei Mattenteile zusammengefaltet 
zweilagig ist wobei der UmfangsstoB an der kalten 
Mattenseite liegt Die Isoliermatte 54 ist, in Langsrich- 
tung der Vorrichtung 2 gemessen, weniger breit als die 
Drahtmatte 36, so daB die Drahtmatte 36 in ihren beiden 10 
axialen Endbereichen jeweils von einer Lagerungsmatte 
18 gegen den Umfang eines Abgasbehandlungskorpers 
20gepreBtwird. 

Fig. 5 veranschaulicht das Vorsehen von Abstands- 
halteelementen zwischen den einander zugewandten 15 
Stirnseiten 56 der Abgasbehandlungskorper 20 im Ab- 
standsraum 22. Die Abstandshalteelemente 58 sind in 
Langsrichtung der Vorrichtung 2 bei Axialkraftaufbrin- 
gung nachgiebig und sind z. B. als Poiyethylen-Schaum- 
stoffkissen oder als nachgiebige Pappblocke vorgese- 20 
hen. 

Die Fig. 6 und 7 veranschaulichen Einpragungen 60 in 
der Drahtmatte 36. Beim Ausfuhrungsbeispiel von 
Fig. 6 sind mehr punktuelle Einpragungen 60, angeord- 
net in Reihen gemaB der Drahtveriaufsrichtung, vorge- 25 
sehen, wahrend man beim Ausfuhrungsbeispiel von 
Fig. 7 mehr linienformig-axial ausgerichtete Einpragun- 
gen 60 sieht In beiden Fallen werden Biegelinien bzw. 
Ausbeulungsverlaufe fur die Drahtmatte 36 vorgege- 
ben ; das Arbeiten der Drahtmatte 36 bei Temperaturbe- 30 
anspruchung erfolgt mehr in einem ziehharmonikaartig 
vorgepragten Gebilde. Die Einpragungen 60 sind nur 
dort vorgesehen, wo die Drahtmatte 36 den Abstands- 
raum 22 umgrenzt und nicht auf den Umfangen der 
Abgasbehandlungskorper 20 aufliegt 35 

Patentanspruche 

1. Abgasbehandlungsvorrichtung fOr Verbren- 
nungsmotorenabgase, aufweisend: 40 

(a) ein Gehause (4), in dessen Lagerungsbe- 
reich (8) in Langsrichtung hintereinander min- 
destens zwei Abgasbehandlungskorper (20) 
mit gegenseitigem Abstand mittels mindestens 
einer Lagerungsmatte (18) gehaltert sind; 45 

(b) einen Zustromtrichter (6) an der Eintritts- 
seite des Gehauses (4); 

(c) und einen Abstromtrichter (10) an der Aus- 
trittsseite des Gehauses (4), 

dadurch gekennzeichnet, 50 

(d) daB der Abstandsraum (22) zwischen den 
zwei Abgasbehandlungskdrpern (20) an sei- 
nem Umfang von einer Drahtmatte (36) um- 
grenzt ist 

2. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 1, 55 
dadurch gekennzeichnet daB die Drahtmatte (36) 
aus austenitischem Stahldraht mit einer Drahtstar- 
ke von mindestens 0,1 mm besteht 

3. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB eine Draht- 60 
matte (36) aus Drahtgewebe vorgesehen ist, dessen 
Drahtfaden (38, 40) schrag zur Langsrichtung des 
Gehauses (4) verlauf en. 

4. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Drahtmatte (36) 65 
aus einem Drahtgewebestreif en besteht, der an sei- 
nen Umfangsenden entsprechend dem Verlauf der 
Drahtfaden (38, 40) schrag abgeschnitten ist 



5. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet daB eine Draht- 
matte (36) aus Drahtgestrick vorgesehen ist. 

6. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net daB die Drahtmatte (36) einlagig mit Oberlap- 
pung in Umfangsrichtung oder einlagig als 
schlauchformiges Drahtgestrick vorgesehen ist 

7. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net daB die Drahtmatte (36) mehrlagig vorgesehen 
ist 

8. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Drahtmatte (36) Einpragungen (60) auf- 
weist 

9. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net daB die Drahtmatte (36) jeweils am Obergang 
zwischen ihrem den Abstandsraum (22) uberbruk- 
kenden Bereich und ihrem auf dem Umfang eines 
Abgasbehandlungskorpers (20) aufliegenden Be- 
reich einen Absatz (52) zur Schaffung einer in 
Langsrichtung des Gehauses (4) wirksamen Anla- 
geflache aufweist 

10. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 9, gekennzeichnet durch 
mindestens eine Quellmatte (18) zum Haltern der 
zwei Abgasbehandlungskorper in dem Gehause. 

11. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 

10, dadurch gekennzeichnet daB die Quellmatte 
(18) mindestens in einem der Bereiche, wo eine 
Hochtemperaturbeanspruchung auftreten kann, 
mit einem Bindemittel unter Schaffung von Verkle- 
bung an Faserkreuzungsstellen und unter Vermei- 
dung einer weitgehenden Hohlraumausfullung im- 
pragniert ist 

12. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 

11, dadurch gekennzeichnet daB die Quellmatte 
(18) in mindestens einem axialen Endbereich und/ 
oder in einem den Abstandsraum (22) zwischen den 
zwei Abgasbehandlungskdrpern (20) uberbrucken- 
den Bereich impragniert ist 

13. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 
1 1 oder 12, dadurch gekennzeichnet daB ein Binde- 
mittel auf der Basis einer metallorganischen Ver- 
bindung, insbesondere Silan, von Kalium-Methylsi- 
liconat von Natrium-Methylsiliconat oder von 
Aluminiumphosphat vorgesehen ist 

14. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 11 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Bindemittel als waBrige Losung 
oder organisch gelost eingebracht worden ist 

15. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drahtmatte (36) mindestens im 
Bereich des Abgasbehandlungskorper-Abstands 
von einer Glasfaser- Isoliermatte (54) umgeben ist 
die aus durch Dusen gezogenen Glasfasern, im we- 
sentlichen ohne Feinstaubgehalt und im wesentli- 
chen ohne Grobteilchengehalt aufgebaut ist 

16. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 

15, dadurch gekennzeichnet daB die Glasfasern der 
Isoliermatte durch Auslaugen auf hoheren prozen- 
tualen SiCVGehalt und damit hohere Temperatur- 
bestandigkeit gebracht sind 

17. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 

16, dadurch gekennzeichnet daB die Glasfasern der 
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Isoliermatte (54) auf eine der Betriebstemperatur 
am Einbauort in der Abgasbehandlungsvorrich- 
tung (2) angepaBte Temperaturbestandigkeit ge- 
bracht sind derart, daB sich bei Temperaturen im 
oberen Betriebstemperaturbereich auf der heiBen 5 
Seite der Isoliermatte (54) ein Zusammensintern 
der Glasfasern an den Kreuzungssteilen ergibt 

18. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Isoliermatte (54) als Glasfa- 10 
servlies, vorzugsweise vernadelt zu einem Glasfa- 
serfilz, ausgebildet ist 

19. Verfahren zum Zusammenbau einer Abgasbe- 
handlungsvorrichtung gemaB mindestens einem 
der Anspruche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 15 
dafi die Lagerungsmatte (18) und die Drahtmatte 
(36) zu einer vormontierten Einheit vereinigt wer- 
den und als vormontierte Einheit mit den zwei Ab- 
gasbehandlungskdrpern (20) und dem Lagerungs- 
bereich (8) des Gehauses (4) zusammengebaut wer- 20 
den. 

20. Verfahren zum Zusammenbau einer Abgasbe- 
handlungsvorrichtung gemaB mindestens einem 
der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
daB die zwei Abgasbehandlungskdrper (20) und die 25 
Drahtmatte (36) zu einer vormontierten Einheit 
vereinigt werden und als vormontierte Einheit mit 
der Lagerungsmatte (18) und dem Lagerungsbe- 
reich (8) des Gehauses (4) zusammengebaut wer- 
den. 30 

21. Verfahren zum Zusammenbau einer Abgasbe- 
handlungsvorrichtung gemaB mindestens einem 
der Anspruche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
daB die zwei Abgasbehandlungskdrper (20), die 
Drahtmatte (36) und die Lagerungsmatte (18) zu 35 
einer vormontierten Einheit vereinigt werden und 
als vormontierte Einheit mit dem Lagerungsbe- 
reich (8) des Gehauses (4) zusammengebaut wer- 
den. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 21, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB die Drahtmatte (36) 
mit der Lagerungsmatte (18) verklebt und/oder 
verhakt wird. 

23. Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 
che 19 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB die an 45 
einem Umfangsende iiber die Lagerungsmatte (18) 
Gberstehende Drahtmatte (36) fur den Zusammen- 
bau mit dem Oberstand unter das andere Umfangs- 
ende der Drahtmatte (36) untergeschoben wird. 

24. Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 50 
che 19 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Drahtmatte (36) mit den zwei Abgasbehandlungs- 
kdrpern (20) verklebt wird. 

25. Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 
che 19 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die La- 55 
gerungsmatte (18) mit mindestens einem der Ab- 
gasbehandlungskdrper (20) verklebt wird 

26. Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 
che 19 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB die zwei 
Abgasbehandlungskdrper (20) als Abgasbehand- 60 
lungskdrper-Anordnung mit mindestens einem Ab- 
standshalteelement (58) zwischen den zwei Abgas- 
behandlungskdrpern (20) mit dem Lagerungsbe- 
reich (8) des Gehauses (4) zusammengebaut wer- 
den, wobei das mindestens eine Abstandshalteele- 65 
ment (58) so ausgebildet ist, daB es in flQchtiger 
Form aus der zusammengebauten Abgasbehand- 
lungsvorrichtung (2) entfernbar ist 
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27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein brennbares Abstandshalteele- 
ment (58), vorzugsweise aus Polyethylen oder Pap- 
pe, oder ein verdampfbares Abstandshalteelement, 
vorzugsweise aus CO2 im festen Aggregatzustand, 
eingesetztwird. 

28. Verfahren nach Anspruch 26 oder 27, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein nachgiebiges Abstands- 
halteelement (58) eingesetzt wird, das ein Zusam- 
menschieben der zwei Abgasbehandlungskdrper 
(20) auf geringeren Abstand zulaBt. 

29. Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 
che 19 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Anordnung aus den zwei Abgasbehandlungskdr- 
pern (20), der Drahtmatte (36), der Lagerungsmatte 
(18), und vorzugsweise dem Abstandshalteelement 
(58) derart mit dem Lagerungsbereich (8) des Ge- 
hauses (4) zusammengebaut wird, daB sich die von- 
einander abgewandten Stirnseiten (24) der zwei 
Abgasbehandlungskdrper (20) in Soll-Reiativlage 
zu Zustrdmtrichter- und Abstrdmtrichter-Bestand- 
teilen befinden, wobei Hersteilungstoleranzen in 
Langsrichtung der zwei Abgasbehandlungskdrper 
(20) und des Lagerungsbereichs (8) des Gehauses 
(4) in dem Abstandsraum (22) zwischen den zwei 
Abgasbehandlungskdrpern (20) aufgenommen 
werden. 

30. Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 
che 19 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Anordnung aus den zwei Abgasbehandlungskdr- 
pern (20), der Drahtmatte (36), der Lagerungsmatte 
(18) und vorzugsweise dem Abstandselement (58) 
in Langsrichtung in den rdhrenfdrmigen Lage- 
rungsbereich (8) des Gehiuses (4) eingeschoben 
wird; und daB dann der Zustrdmtrichter (6) und der 
Abstrdmtrichter (10) an den Lagerungsbereich (8) 
des Gehauses (4) angeschweiBt werden. 

31. Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 
che 19 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB die La- 
gerungsmatte (18) in demjenigen Bereich, mit dem 
sie den Abstandsraum (22) zwischen den zwei Ab- 
gasbehandlungskdrpern (20) uberbriickt, mit einem 
Bindemittel unter Schaffung von Verklebung an 
Faserkreuzungsstellen und unter Vermeidung einer 
weitgehenden Hohlraumausfullung impragniert 
wird, ehe sie mit der Drahtmatte (36), den zwei 
Abgasbehandlungskdrpern (20) und dem Lage- 
rungsbereich (8) des Gehauses (4) zusammenge- 
baut wird. 

3Z Verfahren nach mindestens einem der Ansprii- 
che 19 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB die La- 
gerungsmatte (18) in mindestens einem axialen 
Endbereich mit einem Bindemittel unter Schaffung 
von Verklebung an Faserkreuzungsstellen und un- 
ter Vermeidung einer weitgehenden Hohlraumaus- 
fullung impragniert wird, nachdem sie mit den zwei 
Abgasbehandlungskdrpern (20) und dem Lage- 
rungsbereich (8) des Gehauses (4) zusammenge- 
baut worden ist 
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